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Beschreibung 

Gegenstand der voriiegenden Erfindung ist ein Ver- 
fahren zur Herstellung einer mehrschichtigen Repara- 
tur lackierung, bei dem 

1) die Schadstelle fur das Auftragen einer Repara- 
turlackierung durch Reinigen, Schleifen und ggf. 
Aufbringen eines Spachtel- und/oder Fullermateri- 
als und die angrenzenden, mlt der Altlackierung 
versehenen FlSchen durch eine entsprechende 
Vorbehandlung fur das Auftragen einer Reparatur- 
lackierung vorbereitet werden, 

2) auf die vorbereitet e Schadstelle sowie auf den 
angrenzenden, mit der Altlackierung versehenen 
Rachen eine Metallpigmente und/oder Effektpig- 
mente enthaltende Basisbeschichtungszusammen- 
setzung mittels Spritzapplikation mit einer 
derartigen Schichtdicke aufgebracht wird, daft die 
Basisschicht im Bereich der Schadstelle deckend 
und im angrenzenden Bereich der Altlackierung 
auslaufend ist. 

3) aus der in Stufe (2) aufgebracht en Basisbe- 
schichtungszusammensetzung ein Polymerfilm 
gebildet wird, 

4) auf der so erhaltenen Basisschicht und ggf. auf 
der angrenzenden, nicht mit einer Basisschicht 
uberzogenen, mit der Altlackierung versehenen 
Fiache eine geeignete transparente Deckbeschich- 
tungszusammensetzung aufgebracht wird und 
anschlieBend 

5) die Deckschicht zusammen mit der Basisschicht 
bei Temperaturen zwischen Umgebungstemperatur 
und 140° C, bevorzugt bei Temperaturen von unter 
100° C, besonders bevorzugt bei Temperaturen von 
unter 80° C, getrocknet wird. 

Die Ausbesserung von Schadstellen einer Lackie- 
rung erfolgt ublicherweise durch grundliches Reinigen 
der Schadstelle, Schleifen, ggf. Spachteln und Aufbrin- 
gen eines Reparaturfiillers auf der Schadstelle. 
AnschlieBend erfolgt eine Lackierung der Schadstelle. 
HSufig sind allerdings bei einer derartigen Teillackie- 
rung Farbtondifferenzen zu erwarten. Insbesondere die 
Ausbesserung von Metalleffektlacken ist problematisch, 
da der Farbton und die Helligkeit des Effekts stark von 
der Verarbeitungsweise abhSngen. Hier spielen unter 
anderem die Dusenweite der Spritzpistole und der 
Spritzdruck eine entscheidende Rolle. Auch die Art der 
Verdunnung und die Spritzviskosrtat beeinflussen Farb- 
ton und Effekt. 

Wenn bei einer derartigen TeillacWerung Farbton- 
differenzen zu erwarten sind und keine Abgrenzung der 
Fiache durch Zierleisten Oder Kanten gegeben ist, kann 
es zweckmSBig und wirtschaftlich sein, die Farbtondiffe- 



renzen durch sogenanntes auslaufendes Beispritzen in 
das angrenzende Teil auszugleichen. 

Beim Beispritzen wird die Schadstelle deckend und 
in die angrenzenden Fiachen hinein auslaufend, d.h. 

5 vom Schadstellenrand nach auBen allmahlich auf 0 urn 
abnehmende Schichtdicke, mit Effektlacken, wie Metal- 
licbasislacken, mittels Spritzapplikation QberlacWert. 
Danach wird dann die ganze Fiache bis zum Erreichen 
von Begrenzungen mit einem Klariack abgedeckt. ObJi- 

10 cherweise wird dabei die Schadstelle deckend mit 
einem reduzierten Spritzpistolendruck von ca. 2 bar und 
die Beilackierfiache auslaufend dunn mit einem redu- 
zierten Pistol endruck von ca. 1 bar (ausnebeln) Ober- 
lackiert Fur dieses Ausbessern der Schadstelle werden 

15 ublicherweise festkorperarme konventionelle Effekt- 
lacke eingesetzt Nach Antrocknung des so hergestell- 
ten Basislackuberzuges werden die Reparaturstelle 
und die angrenzenden Teile ganz mit einem Klariack 
uberspritzt und nach einer ggf. notwendigen AWuftzeit 

20 gemeinsam mit den vorher aufgebrachten Schichten 
bei Temperaturen von vorzugsweise zwischen Umge- 
bungstemperatur und 100° C getrocknet. 

Ferner ist es ublich, wenn bei einer derartigen Teil- 
lackierung Farbtondifferenzen zu erwarten sind und 

25 keine Abgrenzung der Fiache durch Zierleisten oder 
Kanten gegeben ist, nach den ublichen Vorarbeiten ein 
stark verdQnnten Klariack vorzuspritzen. Die Schad- 
stelle wird dann deckend mit reduziertem Spritzpisto- 
lendruck (ca. 2 bar) mit der Basisbeschichtungs- 

30 zusammensetzung uberspritzt und dann die Beilackier- 
fiache auslaufend dunn mit ca. 1 bar Spritzpistolen- 
druck uberlackiert (ausnebeln). Auch bei diesem 
Verfahren werden anschlieBend nach Antrocknung des 
so hergestellten BasislackOberzugs die Reparaturstelle 

35 und die angrenzenden Teile ganz mit einem Klariack 
uberspritzt und nach einer ggf. notwendigen AblOftzeit 
gemeinsam mit den vorher aufgebrachten Schichten 
bei Temperaturen von vorzugsweise zwischen Umge- 
bungstemperaturen und 100° C getrocknet. 

40 Bei den vorgenannten ublichen Verfahren zur Her- 
stellung einer ReparaturlacWerung wird zum Auftrag der 
einzelnen Lackschichten die Spritzpistole normaler- 
weise rechtwinkelig zur Objektoberflfiche gehalten. 
Haufig wird die Pistole zum Ausnebeln aus dieser recht- 

45 winkeligen Position zum Nebelbereich hingedreht, um 
ein en feineren Obergang zu erzielen. Beim Beilackieren 
kritischer Farbtone (z.B. VW mint-met. VWL-B6/00U. 
VW bambus-met VWL-Y1/00Z) werden trotz dieser 
bekannten Verfahren haufig deuthch sichtbare Spritzne- 

50 belrander beobachtet, die sich je nach Spritzdruck ais 
hellere oder dunklere, meist unbuntere (graue) Randzo- 
nen bemer kbar machen. 

Probleme treten auBerdem bei der Applikation von 
Wasserbasislacken auf. In diesem Fall werden sehr 

55 haufig Randzonenmarkierung oder Wolkenbildung 
beobachtet. Aus der DE-OS-40 09 000 ist es daher 
bekannt, vor der Applikation des Wasserbasi slacks 
zunSchst auf die Schadstelle und die angrenzenden 
Bereiche der Altlackierung ein en waBrigen Klariack auf- 
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zubringen und dann erst den waftrigen Basi slack aus- 
laufend aufzuspritzen. Bei einigen FarbtOnen (wie z.B. 
den o.g. Metallicfarbtonen) tritt jedoch auch bei diesern 
Verfahren noch die obengenannte Markierung der 
Spritznebelrander auf. 

Der vorliegenden Erfindung tag somit die Aufgabe 
zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung einer Repara- 
turlackierung zur Verfilgung zu stellen, mit dem auch 
bei krrtischen Farbtonen die Schadstelien an einer 
mehrschichtigen Metallic- bzw. Effektbeschichtung so 
ausgebessert werden konnen, daB die Reparatursteile 
moglichst wenig Oder gar nicht sichtbar ist, d.h. daB 
Farbtonveranderungen, Wolkenbildung und Randzo- 
nenmarkierung jeweils im Obergangsbereich Repara- 
turfuller/AKlackierung sowie Obergangsbereich 
Basislack/Klarlack vermieden werden. Dabei sollte die- 
ses Verfahren sowoh! fur konventionelle als auch waB- 
rige Beschichtungszusammensetzungen anwendbar 
sein. - , 

Diese Aufgabe wird uberraschenderweise durch 
ein Verfahren der eingangs genannten Art gelost, das 
dadurch gekennzeichnet ist, daB 

1. die Sprrtzpistoie beim Applizieren der Basisbe- 
schichtungszusammensetzung auf die angrenzen- 
den Bereiche der Altlackierung schrag in Richtung 
auf die Schadstelie hin geneigt ist und 

2. bei der Applikation der Basisbeschichtungszu- 
sammensetzung mit einem normal en Oder nur 
ma Big reduziertem Spritzpistoleneingangsdruck 
gearbertet wird. 

Uberraschenderweise konnen mit dem erfindungs- 
gemaBen Verfahren Schadstelien an einer mehrschich- 
tigen Metal liclackierung so ausgebessert werden, daB 
die Reparatursteile wenig oder nicht sichtbar ist. Insbe- 
sondere werden die bei den herkommlichen Reparatur- 
verfahren haufig beobachteten Effekte in den 
Randzonen vermieden. Insbesondere werden bei dem 
Beilackieren kritischer FarbtOne (z.B. VW mint-met. 
VWL-B6/00U, VW bambus-met VWL-Y1/002) die hau- 
fig deutlich sichtbaren Spritznebelrander, die sich je 
nach Spritzdruck als hellere oder dunklere, meist 
unburrtere (graue) Randzonen bemerkbar machen, ver- 
mieden. Von Bedeutung ist dabei, daB diese hervorra- 
genden Ergebnisse sowohl unter Verwendung von 
konventionellen Reparaturmetallicbasislacken als auch 
unter Verwendung von waBrigen Reparaturmetallicba- 
sislacken erzielt werden konnen. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zur Herstellung 
einer mehrschichtigen Reparaturlackierung kann auf 
den unterschiedlichsten Substraten angewendet wer- 
den. Dabei ist es unerheblich, ob es sich urn konventio- 
nelle oder wasserverdunnbare Aufbauten handelt, die 
die Schadstelien aufweisen. 

Zur Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens wird die Schadstelie zunachst wie ublich durch 
grundliches Reinigen, Schleifen, ggf. Spachteln und 



Fullern vorbereitet. Die jeweils erforderlichen Vorarbei- 
ten richten sich nach Art der zu beseitigenden Schaden 
sowie der geforderten Qualitatder Reparaturlackierung. 
Sie sind bekannt (vgl. z.B. Glasurit-Handbuch, Farben + 

5 Lacke, 1 1 . Auf lage, Kurt R. Vincentz Verlag, Hannover 
1984, Kapitel 4, Abschn'rtt 7: Tkw- Reparaturlackie- 
rung", Serte 523 ff.) und brauchen daher hier nicht 
naher erlautert zu werden. FOr diese Vorarbeiten geeig- 
net sind sowohl konventionelle als auch wasserver- 

70 dunnbare Grundmaterialien, wie sie ublicherweise 
eingesetzt werden. Aus wirtschaftiichen Grunden sowie 
zur Verbesserung der Arbeitssicherheit (Brandschutz) 
und insbesondere zur Verringerung der Umweltbela- 
stung werden zunehmend wasserverdunnbare Grund- 

75 materialien eingesetzt. 

Die uberzulackierenden Bereiche der Altlackierung 
werden ebenfalls entsprechend zur Aufnahme einer 
Reparaturlackierung vorbereitet. Ublicherweise werden 
diese Bereiche der Altlackierung, die mit einer Repara- 

20 turlackierung uberlackiert werden soli en, grundlich 
geretnigt, z.B. mit einem Silikonentferner. und mit 
Schleifpaste oder Schleifpapier angeraut. Danach wird 
die so vorbehandelte Flache Oblicherweise noch einmal 
gereinigt und entfettet. Daneben ist es aber auch mog- 

25 lich, diese Bereiche der Altlackierung beispielsweise mit 
einer Haftvermittlerlosung vorzulackieren. Diese Vorbe- 
reitung der zu beschichtenden Bereiche der Altlackie- 
rung ist aber ebenfalls bekannt und braucht daher nicht 
naher erlautert zu werden. 

30 Ggf. kann anschlieBend auf die entsprechend vor- 
bereitete Schadstelie sowie daruber ninaus auch auf 
die angrenzenden Flachen der Altlackierung ein waBri- 
ges oder wasserverdunnbares oder auch konventionel- 
les Oberzugsmittei aufgebracht werden. Dieses 

35 Oberzugsmittei wird dabei im Bereich der Schadstelie 
mit einer Trockenfilmschichtdicke von 2-50 nm, bevor- 
zugt 5-20 jim, appliziert. In den angrenzenden Berei- 
chen der Altlackierung dagegen nimmt die 
Trockenfilmschichtdicke dieses Uberzugsmittels von der 

40 Grenze der Schadstelie nach auBen hin allmahlich bis 
auf 0 fim ab. Diese Art der Beschichtung mit abneh- 
mender Schichtdicke wird Ciblicherweise als ausiaufend 
bezeichnet. Diese Bezeichnung wird auch im folgenden 
zur Vereinfachung fQr die Applikation von Beschich- 

45 tungsmitteln mit allmahlich auf 0 jim abnehmender 
Schichtdicke verwendet. Der Bereich der angrenzenden 
Altlackierung, der mit diesem Oberzugsmittei ausiau- 
fend beschichtet wird, hangt von vielen Faktoren, wie 
beispielsweise der eingesetzten Spritzpistole. dem 

so Spritzdruck, der Art, GrOBe und Lage der Schadstelie 
u.a. ab. Oblicherweise erfolgt die auslaufende Applika- 
tion des Oberzugsmittels in einem zwischen 1 cm und 1 
m breiten Bereich der Altlackierung urn die Schadstelie 
herum. Der jeweils optimale zu beschichtende Bereich 

55 der Altlackierung kann aber vom Fachmann anhand 
weniger Routineversuche leicht ermittelt werden. 

Neben dieser Variante des auslaufenden Spritzens 
des Oberzugsmittels ist es auch moglich, dieses Ober- 
zugsmittei auf die Schadstelie sowie den gesamten 
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angrenzenden Bereich der Altlackierung bis zum Errei- 
chen einer Begrenzung, wie beispielsweise einer Kante 
Oder Leiste, mit einer Trockenfilmschichtdicke von 2-50 
^m, bevorzugt 5-20 jim, aufzubringen. 

Insbesondere bei den Metal licba si slacken fuhrt 
dies zu einer verbesserten Farbtonangleichung an die 
Altlackierung. Fur diesen Arbeitsgang werden ublicher- 
weise stark verdQnrrte Klariacke appliziert, die sowohl 
waBrig, wasserverdOnnbar ais auch tonventionell sein 
kOnnen. 

Werden konverrtionelle Klariacke appliziert, so muB 
vorgetrocknet werden. ehe der Basislack aufgebracht 
wird. Oblicherweise erfolgt dies durch Erwarmen der 
Klarlackschicht auf eine Temperatur von unter 140° C, 
bevorzugt von unter 80° C, wahrend einer Zeit von 5-60 
min. Werden fur diesen Verfahrenschritt waBrige Uber- 
zugsmittel eingesetzt. so kann ggt. auf einen Einbrenn- 
schritt verzichtet werden und es kann nach einer kurzen 
Abluftzeit von 5 bis 50 min direkt die Basisbeschich- 
tungszusammensetzung aufgebracht werden. 

Wenn diese SchadsteUe und die angrenzenden 
Bereiche der Altlackierung mit einem derartigen Klar- 
lack vorgesprrtzt werden, so kann ggf. auf ein Anschlei- 
fen der Altlackierung verzichtet werden. Oblicherweise 
jedoch erfolgt die oben beschriebene Vorbehandlung 
der Altlackierung durch Reinigen und Anschleifen. 

Fur dtese Vorbehandlung der SchadsteUe und der 
Altlackierung geeignete waBrige Klariacke sind bei- 
spielsweise in der DE-OS-40 09 000 beschrieben. 
Daneben kOnnen aber auch die fur diesen Zweck Obli- 
cherweise eingesetzten konventionellen Klariacke, wie 
sie beispielsweise von der Fa. Glasurit GmbH vertrie- 
ben werden, eingesetzt werden. 

Es ist erfindungswesentiich, daB auf die entspre- 
chend vorbereitete SchadsteUe sowie daruber hinaus 
auch auf die angrenzenden, mit der Altlackierung verse- 
henen Flachen nun eine Metall- und/oder Effektpig- 
mente enthaltende Basisbeschichtungszusammen- 
setzung mittels einer speziellen Applikationstechnik 
aufgebracht wird. 

Oblicherweise wird diese Basisbeschichtungszu- 
sammensetzung derart mittels Spritzen appliziert. daB 
die SchadsteUe deckend mit einem reduzierten Spritzpi- 
stol end ruck (ca. 2 bar) und die Beilackierflache auslau- 
fend dunn mit einem reduzierten Spritzpistolendruck 
(ca. 1 bar) ausgenebelt wird. Die Sprrtzpistolenhaltung 
ist dabei normalerweise rechtwinkelig zur Objektober- 
flache. 

Haufig wird die Pistole zum Ausnebeln aus dieser 
rechtwinkelig en Position zum Nebelbereich (Bereich 
der angrenzenden Altlackierung) hingedreht, um einen 
feineren Ubergang zu erzielen. Diese herkfimmlichen 
Verfahren fOhren jedoch insbesondere beim Beilackie- 
ren kritischer FarbtGne haufig zu sichtbaren Spritzne- 
belrandern, die sich je nach Spritzdruck als hellere Oder 
dunklere, meist unbuntere (graue) Randzonen bemerk- 
bar machen. Diese sichtbaren Sprrtznebelrander wer- 
den durch das erfindungsgemaBe Verfahren 
vermieden. 



Bei dem erf indungsgemaBen Verfahren werden bei 
der ersten Variante zunachst die an die SchadsteUe 
angrenzenden, mrt der Altlackierung versehenen Fla- 
chen abgedeckt und mittels Spritzen wird dann eine 

5 Metall- und/oder Effektpigment enthaltende Basisbe- 
schichtungszusammensetzung im Bereich der Schad- 
steUe deckend appliziert. Dabei wird bevorzugt mit 
einem normalen oder nur einem leicht reduzierten 
Spritzpistolendurck gearbeitet. Bevorzugt liegt der 

•to Spritzpistoleneingangsdruck zwischen 3,0 und 4,5 bar. 
Der Spritzpistolenausgangsdruck variiert dabei je nach 
verwendeter Spritzpistole. Bei Verwendung einer HVLP 
(high volume, low pressure) Pistole liegt er beispiels- 
weise zwischen 0.6 und 0.7 bar. Danach wird die 

75 Abdeckung entfernt und die an die SchadsteUe angren- 
zenden, mit der Altlackierung versehenen Flachen wer- 
den mittels Spritzen auslaufend mit der Metall- und/oder 
Effektpigmente enthaitenden Basisbeschichtungszu- 
sammensetzung beschichtet. Auch hierbei wird bevor- 

20 zugt mit einem normalen oder nur leicht reduzierten 
Spritzpistolendruck gearbeitet. Bevorzugt liegt auch 
hierbei der Spritzpistoleneingangsdruck bei Werten 
oberhalb von 2 bar, besonders bevorzugt zwischen 3 
und 4,5 bar. Der Spritzpistolenausgangsdruck variiert 

2s wiederum je nach verwendeter Spritzpistole. Fur die 
Applikation der Basisbeschichtungszusammensetzung 
sind alle Oblicherweise fOr die Applikation von Basislak- 
ken eingesetzten Spritzpistolen geeignet, beispiels- 
weise die o.g. HVLP-Pistolen, aber auch normale 

3 o pneumatische Hochleistungsspritzpistolen (z. B. SATA 
JET 1,4 E). 

Es ist auBerdem erfindungswesentiich, daB die 
Spritzpistole beim Applizieren der Basisbeschichtungs- 
zusammensetzung auf diese angrenzenden Bereiche 

35 der Altlackierung schrag in Richtung auf die SchadsteUe 
hin geneigt ist. Bevorzugt ist bei der Applikation der 
Basisbeschichtungszusammensetzung die Spritzpi- 
stole derart in Richtung auf die SchadsteUe hin geneigt, 
daB die Spritzpistole mit der Oberflache der Altiackie- 

40 rung ein Winkel zwischen 25 und 65°. besonders bevor- 
zugt zwischen 30 und 60° bildet. Der Winkel ist jeweils 
so zu wahlen. daB eine Vernebelung des Spritzstrahls 
moglichst vermieden wird. Der Winkel ist daher um so 
W einer zu wahlen, je grOGer die Breite des Spritzstrahls 

45 ist. 

Ganz besonders bevorzugt wird die Spritzpistole 
wahrend der Applikation der Basisbeschichtungszu- 
sammensetzung so gedreht, daB die Spritzpistole mit 
der Oberflache der Altlackierung im Bereich der Schad- 

50 st ell e einen Winkel von 90 ± 60° bildet und besonders 
bevorzugt im wesentlichen senkrecht zur Oberflache 
gefuhrt wird. Im auBeren Bereich der mit der Altlackie- 
rung versehenen FlSche bildet die Spritzpistole dann 
wieder einen Winkel von 25 bis 65°, besonders bevor- 

55 zugt von 30 bis 60°. bildet. Bei diesem Verfahren wird 
also die Spritzpistole zunachst senkrecht im Bereich 
der Schadstelle gehalten und dann wahrend des Spritz- 
vorgangs in eine schrage Position gedreht, falls von der 
Schadstelle nach auBen hin gearbeitet wird. Entspre- 
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chend wird die Spritzpistole zunachst in einer schragen 
Neigung in Richtung zur Schadstelle hin geharten und 
wahrend des Spritzvorgangs in eine rechwinkelige Posi- 
tion gedreht, wenn vom Bereich der Altlackierung zur 
Schadstelle hin gearbeitet wird. 

Durch diese Kombination der beiden Verfahrenspa- 
rameter. namlich die Spritzpistole einerseits schrag in 
Richtung auf die Schadstelle hin zu haften und anderer- 
seits die Basisbeschichtungszusammensetzung mit 
normalem oder nur wenig reduziertem Druck zu appli- 
zieren, werden beim Aufbau der Basislackschicht 
Spritznebel vermieden, wahrend bei den bisherigen 
Verfahren beim Applizieren der Basislackschicht gerade 
der Basislack vernebelt wird. Durch dieses erfindungs- 
gemaBe Verfahren ist gewahrleistet, daG auch beim 
BeilacWeren kritischer Farbtone sichtbare Spritznebel- 
rander vermieden werden. 

Bevorzugt wird die Metall- und/oder Effektpigmerrte 
enthaltende Basisbeschichtungszusammensetzung in 
mehreren, aufeinander folgenden Spritzgangen aufge- 
bracht. Zunachst wird dabei die Basisbeschichtungszu- 
sammensetzung im Bereich der Schadstelle deckend 
aufgebracht, wobei die angrenzenden Bereiche wie 
oben beschrieben abgedeckt werden. Die angrenzen- 
den Bereiche der Altlackierung werden dann nach Ent- 
fernung der Abdeckung mit der Basisbeschichtungs- 
zusammensetzung beschichtet, wobei - wie oben 
beschrieben - mit normalem oder nur leicht reduziertem 
Spritzpistolendruck und schrager aut die Schadstelle 
hin geneigter FQhrung der Spritzpistole gearbeitet wird. 
Bevorzugt wird dabei die Basisbeschichtungszusam- 
mensetzung im Bereich der Altlackierung durch meh- 
rere Spritzgange aufgebracht. 

Mit dem Auftrag der Basisbeschichtungszusam- 
mensetzung wird dabei bevorzugt im auBeren Bereich 
der Altlackierung begonnen und in Richtung auf die 
Schadstelle hin wetter appliziert, bis die Schadstelle 
selbst erreicht ist. Beim nachsten Spr'rtzgang wird mit 
dem Auftrag der Basisbeschichtungszusammenset- 
zung an einer Stelle der Altlackierung begonnen, die 
naher an der Schadstelle liegt als der Anfangspunkt des 
Basislackauftrags beim vorherigen Spritzgang. Durch 
diese Ortlich versetzte Wiederholung der Applikation 
der Basisbeschichtungszusammensetzung in einem 
zweiten Spritzgang kann eine auslaufende Angleichung 
des Farbtons (Durchscheinen des Untergrundes) erzielt 
werden. Ggf. kann dieser Spritzgang auch noch mehr- 
mals wiederholt werden, insbesondere wenn nur 
schlecht deckende Basisbeschichtungszusammenset- 
zungen aufgebracht werden. Bevorzugt wird die Basis- 
beschichtungszusammensetzung in 1 bis 8, besonders 
bevorzugt 2 bis 4, Spritzgangen auf die an die Schad- 
stelle angrenzenden, mit der Altlackierung versehenen 
Fiachen appliziert. 

Dabei ist es selbstverstandlich auch mogtich, die 
auslaufende Angleichung des Farbtones dadurch zu 
erzielen, da (3 beim ersten Spritzgang im Bereich der 
Schadstelle begonnen wird und von da ausgehend der 
Bereich der Altlackierung auslaufend gespritzt wird. 



Beim zweiten und ggf. weiteren nachfolgenden Spritz- 
gangen wird dann jeweils werter entfernt von der Schad- 
stelle mit der Applikation der Basisbeschichtungs- 
zusammensetzung begonnen. Erfindungswesentlich ist 

5 stets die FQhrung der Spritzpistole mit der Neigung in 
Richtung auf die Schadstelle hin sowie die das Arbeiten 
mit einem normal en oder nur wenig reduzierten Spritz- 
pistolendruck. 

Ferner ist es auch moglich, zur Applikation der 

10 Basisbeschichtungszusammensetzung die an die 
Schadstelle angrenzenden, mit der Altlackierung verse- 
henen Fiachen nicht abzudecken, sondem direkt die 
Schadstelle deckend und die angrenzenden Bereiche 
der Altlackierung auslaufend zu beschichten (2. Vari- 

is ante des erfindungsgemaGen Verfahrens). 

Hierbei kann wiederum im Bereich der. Schadstelle 
oder im daran angrenzenden Bereich der Altlackierung 
begonnen werden. Auch sind wiederum mehrere -Spritz- 
gange maglich. Der einzige Unterschied zwischen der 

20 1 . und 2. Variante des erf indungsgemaBen Verfahrens 
besteht in der Abdeckung der Schadstelle. Wegen:wei- 
terer Einzelheiten wird daher auf die obige Beschrei- 
bung der 1. Variante verwiesen. Auch -bei. "dieser 
Verfahrensvariante ist es somit erfindungswesentlich. 

25 dal3 im Bereich der Schadstelle die Spritzpistole bevor- 
zugt senkrecht gehalten und dann bei der Applikation 
der Basisbeschichtungszusammensetzung in •*• den 
angrenzenden Bereichen der Altlackierung derart 
gedreht wird, da 6 sie in Richtung auf die^Schadstelle 

30 hin geneigt ist. Ferner wird wieder mit normalem' oder 
nur wenig reduziertem Spritzpistolendruck gearbeitet, 
wie dies bereits oben beschrieben worden ist. >; 

FDr dieses Verfahren (1. und 2. Variante) geeignet 
sind alle Oblicherweise for die Reparaturlackieruhg ein- 

35 gesetzten Metall- und/oder Effektpigmerrte enthalten- 
den Basisbeschichtungszusammensetzungen. Sb-sind 
beispietsweise auch die in der DE-OS : 40 : 09' 000 
beschriebenen waBrigen Basisbeschichtungszusam- 
mensetzungen geeignei Geeignet sind ferner auch' die 

40 unter Verwendung eines Mischsystems hergestellten 
Basisbeschichtungszusammensetzung, die sowohl 
konventionell als auch waBrig sein konnen. : : 

Beispietsweise sind die unter Verwendung des in 
der DE-OS-41 10 520, der nicht vorverOffentlichten 

45 Deutschen Patentanmeldung P 42 32 721.0 und der 
nicht vorverOfferrtlichten Deutschen Patentanmeldung P 
42 32 717.2 beschriebenen, unter Verwendung eines 
Mischsystems hergestellten konventionellen und waBri- 
gen Basisbeschichtungszusammensetzungen geeig- 

so net. 

Fur die Applikation dieser Metall- und/oder Effekt- 
pigmente enthaltenden Basisbeschichtungszusammen- 
setzungen geeignet sind die ublicherweise fur 
DecWacke eingesetzten Spritzpistolen. Bevorzugt wer- 
55 den Spritzpistolen mit einer DOsenweite von 1,0- 1 ,6 
mm eingesetzt. Der Spritzpistoleneingangsdruck liegt 
bei der Applikation der Basisbeschichtungszusammen- 
setzungen bevorzugt zwischen 3,0 und 4,5 bar. Der 
Spritzpistolenausgangsdruck variiert mit der jeweils ver- 
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wendeten Spritzpi stole. 

Wie bereits ausgefuhrt, wird die Basisbeschich- 
tungszusammensetzung im Bereich der mit der Altiak- 
kierung versehenen Flachen ausiaufend appliziert Das 
bedeutet, daB die Trockenfiimschichtdicke der Basis- 
schicht bis auf 0 um abnimrrrt. Bevorzugt nimmt dabei 
die Trockenfiimschichtdicke der Basisschicht in einem 
zwischen 1 cm und 1 m breiten Bereich der AHlackie- 
rung auf 0 jim ab. Je nach GrGBe und Lage der Schad- 
stelle kann dieser Bereich der Altlackierung, der mit der 
Basisschicht ausiaufend beschichtet wird, aber auch 
noch deutlich groBer sein. Beispielsweise kann es 
durchaus zweckmaBig sein, die Basisbeschichtungszu- 
sammensetzung ausiaufend bis zum Erreichen einer 
Begrenzung oder auch sogar bis in das angrenzende 
Teil hinein zu applizieren. Dies ist aber dem Fachmann 
gelaufig und muB hier nicht naher erlautert werden. 

Nach Bildung eines Polymerf ilms aus der Basisbe- 
schichtungszusammensetzung, bevorzugt nach Trock- 
nung der Basisschicht bei Temperaturen von 
Umgebungstemperatur bis 1 40° C. bevorzugt bei Tem- 
peraturen unter 80° C. wahrend einer Zeit von 5 bis 60 
min, ggf nach einer kurzen Abkuhlzeit von im allgemei- 
nen mindestens 5 min, wird auf der Basisschicht eine 
geeignete transparente Deckbeschichtungszusammen- 
setzung aufgebracht. Falls vor der Applikation der 
Basisbeschichtungszusammensetzung noch ein War- , 
lack aufgebracht wurde und nicht der gesamte Klarlack- - 
bereich mit einer Basisschicht versehen wurde, wird 
auch auf diese, nicht mit der Basisschicht uberzogenen 
Teile der Klarlackschicht die geeignete transparente 
Deckbeschichtungszusammensetzung aufgebracht. 
Bevorzugt wird die Deckbeschichtungszusammenset- 
zung ausiaufend in den unbeschichteten Bereich der 
Altlackierung hinein oder auf die gesamte angrenzende 
Altlackierung bis hin zu einer Kante, Zierleiste o.a\ dek- 
kend aufgebracht, da so zeitaufwendige Polierarbeit 
entfaltt. Die Trockenfiimschichtdicke der Deckschicht 
liegt im allgemeinen zwischen 30 und 100 jim. 

Als Deckbeschichtungszusammensetzung geeig- 
net sind sowohl organisch geloste als auch wflBrige 1- 
oder 2«Komponenten- Klarlacke. Haufig eingesetzt wer- 
den Klarlacke auf Basis eines hydroxylgruppenhaltigen 
Acrylatcopolymeri sates und eines Polyisocyanates. 
Derartige Klarlacke sind beispielsweise in den Patent- 
anmeldungen DE-OS-34 12 534, DE-OS-36 09 519, 
DE-OS-37 31 652 und DE-OS-38 23 005 beschrieben. 
Geeignet sind auch die in der internationalen Patentan- 
meldung mit der internationalen VerOffentlichungsnum- 
mer WO 88/02010 beschriebenen, feuchtigkeits- 
hartenden Klarlacke auf der Basis von Polyadd'rtionspo- 
lymeren mit Alkoxi- oder Aryloxisilaneinheiten. 

Nach einer ggf. erforderlichen Abluftzeit von etwa 5 
min wird dann die Deckschicht ggf. zusammen mit der 
Basisschicht und ggf. zusammen mit der zuvor aufge- 
brachten Klarlackschicht bei Temperaturen zwischen 
Umgebungstemperatur und 1 40° C, bevorzugt bei Tem- 
peraturen von unter 80° C, wahrend einer Zeit von 5 bis 
120 min getrocknet. 



Die Erfindung wird nun in den nachfoigenden Bei- 
spielen naher erlautert Alle Angaben uber Teile und 
Prozente sind dabei Gewichtsangaben, sofern nicht 
ausdrucklich etwas anderes festgestellt wird. Als Sub- 
5 strat wird dabei eine mehrschichtige simulierte Altlak- 
kierung verwendet, wie sie in der Automobilserien- 
lackierung ublich ist. Dabei ist es unerheblich, ob es 
sich um Lackaufbauten auf der Basts konventioneller 
oder wasserverdunnbarer Systeme handelt. 

10 

Sirnulierunq einer Schadstefle 

Als Substrat dient ein elektrotauchgrundiertes 
StahlHech, das mit einem handelsublichen, konventio- 

75 nellen Fullermaterial auf Basis eines melaminvernetz- 
ten Polyesterharzes (FC 60-7133 der Fa. BASF Lacke + 
Farben AG, Munster; Trockenfiimschichtdicke 40 pm), 
einem handelsublichen, konventionellen Metallicbasis- 
lack auf Basis Celluloseacetobutyrat (AE 54-9153 der 

20 Fa. BASF Lacke + Farben AG, MOnster; Trockenfiim- 
schichtdicke 15 iim) und einem handelsublichen kon- 
* ventionellen Klarlack auf Basis isocyanatvernetzter 
hydroxylgruppenhaltiger Acrylate (AF 23-0185 der Fa. 
BASF Lacke + Farben AG. Munster; Trockenfilmschicht- 

25 dicke 60 ^m) versehen ist. Nach der ublichen Trocknung 
(60° C, 30 min) wird das beschichtete Blech zusatzlich 
. fur mehrere Stunden bei erhdhter Temperatur, z.B. 60° 
C, gelagert und damit die Lackierung gealtert. 

Auf diesem Substrat wird eine Reparaturstelle 

30- simuliert, indem eine Durchschliffstelle bis zum Blech 
angefertigt wird (Durchmesser ungefShr 5 cm). Diese 
: Durchschliffstelle wird dabei so erzeugt, daB moglichst 
flach auslaufende Ubergfinge vom Metall zum Klarlack 
vorhanden sind. 

35 Auf die so erzeugte Schadstelle wird ein handels- 
ublicher, konventioneller Reparaturgrundfuller auf Basis 
isocyanatvernetzter hydroxylgruppenhaltiger Acrylate 
(AB 85-1122 der Fa. BASF Lacke + Farben AG, Mun- 
ster; Trockenfiimschichtdicke 70 |im) aufgebracht und 

40 durch Erhitzen auf 60° C, wahrend einer Zeit von 30 min 
getrocknet. Die Schadstelle und die an die Schadstelle 
angrenzenden Teile der Altlackierung, die beim Beisprit- 
zen ebenfalls mit Lack versehen werden soli en (ein 1 
cm breiter Streifen um die Schadstelle herum), werden 

45 mit Schleifpapier so angeraut, daB glatte Obergange 
zur Altlackierung erzeugt werden. 

Beispjel 1 

so Bei der obenbeschriebenen Schadstelle werden 
die angrenzenden Bereiche der Altlackierung abge- 
deckt (beispielsweise mit wasserfestem Abdeckpapier). 
Danach wird die handelsubliche Reparaturbasisbe- 
schichtungszusammensetzung VW mint- met. VWL- 

55 B6/O0U der Fa. BASF Lacke + Farben AG, Munster im 
Bereich der Schadstelle deckend (Trockenfiimschicht- 
dicke 15 jim) aufgebracht. Hierbei wird mit der HVLP- 
Spritzpistole (high volume low pressure - Spritzpistole) 
SATA Jet B NR92, (Dusenweite 1,3 mm) bei einem 
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Sprrtzpistoleneingangsdruck von 4,5 bar (Spritzpisto- 
lenausgangsdruck 0,7 bar) gearbeitet. Danach wird die 
Abdeckung errtfernt und die Beispritzflache von auBen 
zur Schadstelle hin mit der Basisbeschichtungszusam- 
mensetzung lackiert. Auch hierbei wird mit der oben 
beschriebenen HVLP-Spritzpistole SATA Jet B NR92 
gearbeitet Der Sprltzpistoleneingangsdruck liegt hier- 
bei wiederum bei 4,5 bar und der Sprrtzpistolenaus- 
gangsdruck bei 0,7 bar. Die Spritzpistole wird beim 
Auftrag der Basisbeschichtungszusammenzetzung in 
dem Bereich der Altlackierung zunachst in einem Win- 
kel von etwa 45° zum Objekt in Richtung zur Schad- 
stelle hin gehalten und dann wahrend des 
Spritzvorgangs in eine rechtwinkelige Position gedreht. 
Es wird dabei mit dem Auftrag der Basisbeschichtungs- 
zusammensetzung im auBeren Bereich der Altlackie- 
rung begonnen und zur Schadstelle hin gearbeitet 
Nach Uberlackieren der Schadstelle wird zum 
Beschichten der Altlackierung auf der anderen Seite der 
Schadstelle entsprechend die Spritzpistole aus der 
rechwinkeligen Position wieder in eine schrage Position 
(45° Winkel zum Objekt in Richtung zur Schadstelle hin) 
gedreht. Durch ggf. drtiich versetzte Wiederholung des 
Vorgangs in einem zweiten Spritzgang kann eine aus- 
laufende Angleichung des Farbtones (Durchscheinen 
des Untergrundes) erzielt werden. Hierbei wird bevor- 
zugt beim zweiten Spritzgang an einer Stelle der Altlak- 
kierung begonnen, die weiter in Richtung zur 
Schadstelle hin liegt als die Anfangsstelle beim ersten 
Spritzgang. Ggf. kann dieser zweite Spritzgang noch 
mehrmals wiederholt werden. Es ist auch moglich, mrt 
dem ersten Spritzgang naher an der Schadstelle zu 
beginnen, um beim zweiten Spritzgang weiter von der 
Schadstelle entfernt zu beginnen. 

Nach einer kurzen Abluftzert von 60 min wird uber 
die gesamte Reparaturfiache und Ober den Bereich der 
aufgebrachten Basisbeschichtungszusammensetzung 
in den Bereich der unbeschichteten Altlackierung hinein 
der Klarlack auslaufend gespritzt. Es wird der handels- 
ubliche 2-Kbmponenten-Klarlack auf Basis isocyanat- 
vernetzter hydroxylgruppenhaltiger Acrylate (AF 23- 
0185 + SC 29-0173 + SV 41-0391 der Fa. BASF Lacke 
+ Farben AG, Munster; MischungsverhSltnis 2:1:0,6) 
eingesetzt. Durch die Applikation des Klarlacks Ober 
den Bereich der Basisschicht hinaus in die angrenzen- 
den Teile wird eine Beschichtung mit einer gieichmaBi- 
gen Oberflachenstruktur erhaiten, so daB eine 
aufwendige Polierarbeit an der Schadstelle nicht mehr 
erforderlich ist. Der Klarlack wird dabei im Bereich der 
Schadstelle mit einer Trockenfilmschichtdicke von 60 
pm aufgetragen. Nach einer kurzen Abluftzeit von 5 min 
wird abschlieBend die Deckschicht bei 60° C 30 min 
getrocknet 

Im Gegensatz zum bisherigen Verfahren wird der 
Angleich nicht durch Nebein mit reduziertem Druck, 
sondern unter Vermeidung von Spritznebel beim Auf- 
bau der Basislackschicht erzielt. 



Bejspjej 2 

Die obenbeschriebene Schadstelle wird von auBen 
zur Schadstelle hin mit normalem Spritzpistolenein- 

5 gangsdruck (4,5 bar) und einem Spritzpistolenaus- 
gangsdruck von 0,7 bar mit der oben beschriebenen 
Spritzpistole SATA Jet B NR92 und der in Beispiel 1 
beschriebenen handelsublichen Reparaturbasisbe- 
schichtungszusammensetzung VW mint-met VWL- 

io B6/00U lackiert 

Die Schadstelle seibst wird mit dieser Spritzpistole 
mit der Basisbeschichtungszusammensetzung dek- 
kend mit normalem Spritzpistoleneingangsdruck (4,5 
bar) lackiert. Auch in diesem Fall wird die Spritzpistole 

75 zunachst in einem ca. 45° Winkel zum Objekt in Rich- 
tung zur Schadstelle hingeneigt gehalten und dann 
wahrend des Spritzvorgangs in eine rechtwinkelige 
Position gedreht, wobei diese rechtwinkelige Position im 
Bereich der Schadstelle erreicht ist. Durch ggf. ortlich 

20 versetzte Wiederholung des Vorgangs in einem zweiten 
und ggf. dritten oder vierten Spritzgang kann eine aus- 
laufende Angleichung des Farbtones erzielt werden. 

Auch hierbei ist es moglich, daB der erste Spritz- 
gang naher an der Schadstelle liegt als der zweite und 

25 die ggf. weiteren Spritzgang e. Nach einer kurzen Abluft- 
zeit von 60 min wird uber die gesamte Reparaturfiache 
und Ober den Bereich der aufgebrachten Basisbe- 
schichtungszusammensetzung in den Bereich der 
unbeschichteten Altlackierung hinein der Klarlack aus- 

30 laufend gespritzt. Es wird der handelsubliche 2-Kompo- 
nenten-Klarlack auf Basis isocyanatvernetzter 
hydroxylgruppenhaltiger Acrylate (AF 23-0185 + SC 29- 
0173 + SV 41-0391 der Fa. BASF Lacke + Farben AG. 
Munster; Mischungsverhaitnis 2:1:0,6) eingesetzt. 

35 Durch die Applikation des Klarlacks uber den Bereich 
der Basisschicht hinaus in die angrenzenden Teile mit 
einer gleichma&i gen Oberflachenstruktur erhaiten, so 
daB eine aufwendige Polierarbeit an der Schadstelle 
nicht mehr erforderlich ist. Der Klarlack wird dabei im 

40 Bereich der Schadstelle mit einer Trockenfilmschicht- 
dicke von 60 *im aufgetragen. Nach einer kurzen Abluft- 
zeit von 5 min wird abschlieBend die Deckschicht bei 
60° C 30 min getrocknet. 

Dieses Beispiel 2 unterscheidet sich somrt von dem 

45 Beispiel 1 nur dadurch, daB die Schadstelle gleichzeitig 
mit dem Beschichten der mit der Altlackierung versehe- 
nen Flachen erfolgt und nicht in einem separaten 
Arbeitsgang. Auch bei diesem Verfahren werden bei krt- 
tischen Farbtonen keine SpritznebelrSnder beobachtet. 

50 

Beispiele 3 und 4 

Die Beispiele 1 und 2 werden wiederholt mit dem 
einzigen Unterschied, daB nun als Basisbeschichtungs- 
55 zusammensetzung die handelsubliche Basisbeschich- 
tungszusammensetzung VW bambus-met VWL- 
Y1/002 eingesetzt wird. 
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Verqleiqhsfreispiel 

Es wird analog zu den Beispielen 1-4 gearbertet, 
mit dem einzigen Unterschied. da 3 die Basisbeschich- 
tungszusammensetzung im Bereich der Schadstelle mit 
einem reduzierten Druck (Spritzpistoleneingangsdruck 
von ca. 2 bar und Spritzpistolenausgangsdruck 0,4 bar) 
und die Beilackierf lache mit einem reduzierten Spritzpi- 
stoleneingangsdruck von 1 bar und einem Spntzpisto- 
lenausgangsdruck von < 0,4 bar appliziert wird. 
AuBerdem ist die Spritzpistolenhartung rechtwinkelig im 
Bereich der Schadstelle und in der Nahe der Schad- 
stelle und die Pistole wird zum Ausnebeln aus dieser 
rechtwinkeligen Position zum Nebelbereich (Bereich 
der Altlackierung) hingedreht, um einen feineren Uber- 
gang zu erzielen. Sowohl beim Reparaturbasislack VW 
mint-met. VWL-B6/00U als auch beim Reparaturbasis- 
lack VW bambus-met. VWL-Y1/00Z werden deutlich 
sichtbare Spritznebel rander beobachtet, die sich als 
dunklere, unbuntere (graue) Randzone bemerkbar 
machen. 

PatentansprQche 

1. Verfahren zur Herstellung einer mehrschichtigen 
Reparaturlackierung, bei dem 

1. ) die Schadstelle fur das Auftragen einer 
Reparaturlackierung durch Reinigen, Schleifen 
und ggf. Autbringen eines Spachtel- und/oder 
Fullermaterials und die angrenzenden, mit der 
Altlackierung versehenen Fiachen durch eine 
entsprechende Vorbehandlung fur das Auftra- 
gen einer Reparaturlackierung vorbereitet wer- 
den, 

2. ) auf die vorberertete Schadstelle sowie auf 
den angrenzenden, mit der Altlackierung ver- 
sehenen FlSchen eine Metal!- und/oder Effekt- 
pigmente enthaltende Basisbeschichtungs- 
zusammensetzung mitt els Sprrtzapplikation 
mit einer derartigen Schichtdicke aufgebracht 
wird, daB die Basisschicht im Bereich der 
Schadstelle deckend und im angrenzenden 
Bereich der Altlackierung auslaufend ist, 

3. ) aus der in Stufe (2) aufgebrachten Basisbe- 
schichtungszusammensetzung ein Polymerf ilm 
gebildet wird, 

4. ) auf der so erhaltenen Basisschicht und ggf. 
auf den angrenzenden, nicht mit einer Basis- 
schicht Oberzogenen Teilen der Altlackierung 
eine geeignete transparente Deckbeschich- 
tungszusammensetzung aufgebracht wird und 
anschlieBend 

5. ) die Deckschicht zusammen mit der Basis- 
schicht bei Temperaturen zwischen Umge- 



bungstemperatur und 140° C, bevorzugt bei 
Temperaturen von unter 100° C und besonders 
bevorzugt bei Temperaturen von unter 80° C, 
getrocknet wird, 
5 dadurch gezeichnet. daB 

1. ) die Spritzpistole beim Applizieren der 
Basisbeschichtungszusammensetzung 
auf die an die Schadstelle angrenzenden 

10 Bereiche der Altlackierung schrag in Rich- 

tung auf die Schadstelle hin geneigt ist und 

2. ) bei der Applikation der Basisbeschich- 
tungszusammensetzung mit einem nor- 

is malen Oder nur maBig reduzierten 

Spritzpistoleneingangsdruck gearbeitet 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
20 net, daB die Spritzpistole bei der Applikation der 

Basisbeschichtungszusammensetzung auf die an 
- - die Schadstelle angrenzenden Bereiche der Artlak- 
Werung derart in Richtung auf die Schadstelle hin 
geneigt ist, daB die Spritzpistole mit der Oberfiache 
25 der Altlackierung einen Winkel zwischen 25 und 
65°, bevorzugt zwischen 30 und 60°, bildet 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Spritzpistole wahrend der 

30 Applikation der Basisbeschichtungszusammenset- 
zung so gedreht wird, daB die Spritzpistole mit der 
Oberfiache der zu beschichtenden Fiache im 
Bereich der Schadstelle einen Winkel von 90 ± 60° 
und im SuBeren Bereich der mit der Altlackierung 

35 versehenen Fiache einen Winkel von 25 bis 65°, 
bevorzugt 30 bis 60°, bildet. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Basisbeschich- 

40 tungszusammensetzung derart aufgebracht wird, 
daB die an die Schadstelle angrenzenden, mit der 
Altlackierung versehenen Fiachen zunSchst abge- 
deckt werden und mittels Spritzen eine Basisbe- 
schichtungszusammensetzung deckend appliziert 

45 wird und dann nach Entfernen der Abdeckung die 
an die Schadstelle angrenzenden, mit der Altlackie- 
rung versehenen Fiachen mittels Spritzen auslau- 
fend mit der Basisbeschichtungszusammen- 
setzung beschichtet werden. 

50 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die an die Schad- 
stelle angrenzenden, mit der Altlackierung versehe- 
nen Fiachen auslaufend mit der Basisbeschich- 

55 tungszusammensetzung beschichtet werden. 
indem 

a) die Basisbeschichtungszusammensetzung 
in mehreren aufeinander folgenden Spritzgan- 
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gen aufgebracht wird, 

b) mit dem Auftrag der Basisbeschichtungszu- 
sammensetzung im auBeren Bereich der Alt- 
lackierung begonnen und in Richtung auf die s 
Schadstelie hin weiter appliziert wird, bis die 
Schadstelle selbst erreicht ist, 

c) bei dem nachsten Spritzgang mit dem Auf- 
trag der Basisbeschichtungszusammenset- 10 
zung an einer Steile der Altlackierung 
begonnen wird, die naher an der Schadstelie 
liegt als der Anfangspunkt des Auftrags beim 
vorherigen Spritzgang und ggf. 

75 

d) der Verfahrensschritt (c) ein- Oder mehrmals 
wiederholt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, da (3 die Basisbeschich- 20 
tungszusammensetzung in 1 bis 8. bevorzugt 2 bis 

4, Spritzgang en auf die an die Schadstelie angren- 
zenden. mit der Altlackierung versehenen Fiachen 
appliziert wird. 

25 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB bei der Applikation 
der Basisbeschichtungszusammensetzung mit 
einem Spritzpistoleneingangsdruck von 3,0 bis 4,5 
bar und/oder einer Sprrtzpistole mit einer Dusen- 30 
weite von 1 ,0 bis 1 ,6 mm gearbeitet wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Trockenfilm- 
schichtdicke der Basisschicht in einem zwischen 1 35 

< cm und 1 m breiten Bereich der Altlackierung auf 
eine Trockenf iimschichtdicke von 0 \*n\ abnimmt. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die transparente <o 
Deckbeschichtungszusammensetzung Ober die mit 
der Basisbeschichtungszusammensetzung 
beschichteten Bereiche der mit einer Altlackierung 
versehenen Flache hinaus bis zum Erreichen einer 
Begrenzung der Altlackierung aufgebracht wird. 45 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die transparente 
Deckbeschichtungszusammensetzung in der Stufe 

(4) im angrenzenden Bereich der Altlackierung aus- so 
laufend aufgebracht wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet. daB vor der Applikation 
der Basisbeschichtungszusammensetzung auf die ss 
vorbereitete Schadstelie sowie auf den angrenzen- 
den, mit der Altlackierung versehenen Fiachen ein 
Metall- und Effektpigment freies Uberzugsmittel 
aufgebracht wird. 



Claims 

1 . Process for the production of a multicoat ref inish, in 
which 

1 . ) the damage site is prepared for the applica- 
tion of a ref inish, by cleaning, sanding and, if 
desired, application of a knifing filler and/or 
filler material, and the adjacent areas, bearing 
the otd finish, are prepared for the application 
of a ref inish. by an appropriate pretreatment. 

2. ) a basecoat composition containing metallic 
pigments and/or special-effect pigments is 
applied by spraying to the prepared damage 

. site and to the adjacent areas bearing the old 
finish, with a coat thickness such that the base- 
coat is opaque in the region of the damage site 
and gradually runs out in the adjacent region of 
the old finish, 

3. ) a polymer film is formed from the basecoat 
composition applied in step (2), 

4. ) an appropriate, transparent topcoat compo- 
sition is applied to the resulting basecoat and, if 
desired, to the adjacent sections, not coated 
with a basecoat, of the old finish, and subse- 
quently 

5. ) the topcoat is dried together with the base- 
coat at temperatures between ambient temper- 
ature and 140°C, preferably at temperatures 
below 1 00°C and particularly preferably at tem- 
peratures below 80°C, 

drawn [sic] in that 

1 . ) during the application of the basecoat 
composition to the regions of the old finish 
adjacent to the damage site, the spraygun 
is inclined diagonally to the damage site, 
and 

2. ) during the application of the basecoat 
composition, a normal or only slightly 
reduced spraygun input pressure is used. 

2. Process according to Claim 1 , characterized in that, 
during the application of the basecoat composition 
to the regions of the old finish adjacent to the dam- 
age site, the spraygun is inclined towards the dam- 
age site such that the spraygun forms an angle of 
between 25 and 65°, preferably between 30 and 
60°, with the surface of the old finish. 

3. Process according to Claim 1 or 2. characterized in 
that, during the application of the basecoat compo- 
sition, the spraygun is rotated such that the 
spraygun forms an angle of 90 ± 60° with the sur- 
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face of the area to be coated in the region of the 
damage site and, in the outer region of the area 
bearing the old finish, forms an angle of from 25 to 
65°, preferably from 30 to 60 p . 

5 

4. Process according to one of Claims 1 to 3, charac- 
terized in that the basecoat composition is applied 
such that the areas adjacent to the damage site, 
bearing the old finish, are first masked off and a 
basecoat composition is applied opaquely by spray- io 
ing, and then, after removing the masking, the 
areas adjacent to the damage site, bearing the old 
finish, are coated by spraying with the basecoat 
composition, such that the basecoat gradually runs 

. out 15 

5. Process according to one of Claims 1 to 4, charac- 
terized in that the areas adjacent to the damage 
site, bearing the old finish, are coated with the 
basecoat composition such that the coat gradually 20 
runs out, by 

a) applying the basecoat composition in two or 
more successive spray passes, 

25 

b) beginning the application of the basecoat 
composition in the outer region of the old finish 
and continuing application towards the damage 
site until the damage site itself is reached, 

30 

c) in the next spray pass, beginning the appli- 
cation of the basecoat composition at a site in 
the old finish which is closer to the damage site 
than the starting point at which application was 
begun in the previous spray pass and, if 35 
desired 

d) repeating process step (c) one or more 
times. 

40 

6. Process according to one of Claims 1 to 5, charac- 
terized in that the basecoat composition is applied 
in from 1 to 8, preferably from 2 to 4, spray passes 
to the areas adjacent to the damage site, bearing 
the old finish. 45 

7. Process according to one of Claims 1 to 6, charac- 
terized in that, during the application of the base- 
coat composition, a spraygun input pressure of 3.0 

to 4.5 bar and/or a spraygun with a nozzle width of so 
1.0 to 1.6 mm is used. 

8. Process according to one of Claims 1 to 7, charac- 
terized in that the dry film thickness of the basecoat 
decreases to a dry film thickness of 0 urn in a region 55 
of the old finish which is between 1 cm and 1 m 
wide. 

9. Process according to one of Claims 1 to 8, charac- 



terized in that the transparent topcoat composition 
is applied over the regions of the area bearing an 
old finish which have been coated with the base- 
coat composition, until a delimitation of the old fin- 
ish is reached. 

1 0. Process according to one of Claims 1 to 9, charac- 
terized in that the transparent topcoat composition 
is applied in step (4) in the adjacent region of the 
old finish such that it gradually runs out. 

1 1 . Process according to one of Claims 1 to 1 0. charac- 
terized in that a coating composition which is free of 
metallic and special-effect pigment is applied, prior 
to the application of the basecoat composition, to 
the prepared damage site and to the adjacent areas 
which bear the old finish. 

Revendications 

1 . Procede de production d'un revGtement de peinture 
de reparation multicouche dans duquel 

1. ) Ton apprSte la zone endommagee pour 
1'application d'un revetement de peinture de 
reparation par un nettoyage, un polissage et, le 
cas echeant, une application d'un materiau de 
masticage et/ou d'un pigment charge, et les 
surfaces limitrophes, pourvues de I'ancien 
revetement de peinture par un traitement prea- 
lable correspondant pour 1'application d'un 
revetement de peinture de reparation, 

2. ) I'on applique, sur la zone endommagee 
appretee, ainsi que sur les surfaces limitro- 
phes, pourvues de I'ancien rev§tement de 
peinture une composition de revetement de 
base contenant des pigments metal! iques eVou 
des pigments a effet. grace a une application 
par pulverisation a une epaisseur de couche 
telle que la couche de base soit couvrante 
dans le domaine de la zone endommagee et 
aille en diminuant dans le domaine limitrophe 
de Tancien revetement de peinture. 

3. ) Ton forme, a partir de la composition de 
revetement de base appliquee dans I'etape (2). 
un film polymere, 

4. ) Ton applique sur ia couche de base ainsi 
obtenue. et, le cas echeant, sur les parties limi- 
trophes, non revenues d'une couche de base, 
de I'ancien rev§tement de peinture, une com- 
position de revetement de finition transparente 
appropriee et 

5. ) Ton procede ensuite au sechage de la cou- 
che de finition, conjointement a la couche de 
base, a des temperatures comprises entre la 
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temperature ambiarrte et 140°C, de preference 
a des temperatures en-dessous de 100°C. et 
en particulier de preference a des temperatu- 
res en-dessous de 80°C, 

caracterise en ce que s 

1. ) le pistotet de pulverisation, lors de 
rapplicatfon de la composition de revete- 
ment de base sur les domaines limitrophes 

a la zone endommagee de I'ancien rev§te- 10 
ment de peinture est incline obliquement 
en direction de la zone endommag6e et 

2. ) en ce que Ton travaille, lors de I'applica- 
tion de la composition de revetement de 75 
base, a une pression d'entree du pistolet 

de pulverisation normale ou seulement 
moyennement reduite. 

2. Precede seion la revendication 1 , caracteris6 en ce 20 
que le pistolet de pulverisation, lors de I'appli cation 

de la composition de revetement de base sur les 
domaines limitrophes a la zone endommagee de 
I'ancien revetement de peinture est incline en direc- 
tion de la zone endommagee de sorte que le pisto- 2s 
let de pulverisation forme avec la surface de 
I'ancien revetement de peinture un angle compris 
entre 25 et 65°, de preference errtre 30 et 60°. ' 

3. Precede selon la revendication 1 ou 2, caracteris6 30 
en ce que Ton tourne le pistolet de pulverisation 
pendant I'application de la composition de revete- 
ment de base de sorte que le pistolet de pulverisa- 
tion forme avec le plan de la surface a revetir dans 

le domaine de la zone endommagee un angle de 35 
90 ± 60° et dans le domaine externe de la surface 
pourvue de I'ancien revetement de peinture un 
angle de 25 a 65°, de preference de 30 a 60°. 

4. Precede selon Tune quelconque des revendications 40 
1 a 3, caracterise en se que la composition de reve- 
tement de base est appliquee de telle sorte que Ton 
recouvre tout d'abord les surfaces pourvues de 
I'ancien revetement de peinture, limitrophes de la 
zone endommagee, et que Ton applique de 45 
maniere couvrante par pulverisation une composi- 
tion de revetement de base, et en ce que Ton pro- 
cede alors, apres retrait de la protection de 
recouvrement, par pulverisation d'une maniere 
allant en diminuant, au revetement des surfaces so 
pourvues de I'ancien revetement de peinture, limi- 
trophes de la zone endommagee, a I'aide de la 
composition de revetement de base. 

5. Precede selon Tune quelconque des revendications ss 
1 a 4, caracterise en ce que I'bn procede au revete- 
ment des surfaces pourvues de I'ancien revetement 

de peinture, limitrophes de la zone endommagee a 
I'aide de la composition de revetement de base, 



d'une maniere allant en diminuant, 

a) en appliquant la composition de revetement 
de base au cours de piusieurs passages de 
pulverisation se suivant les uns les autres, 

b) en commengant avec I'application de la 
composition de revetement de base dans le 
domaine externe de i'ancien revetement de 
peinture et en continuant i'application en direc- 
tion de la zone endommagee, jusqu'a atteindre 
la zone endommagee proprement dite, 

c) en commencant, lors du prochain passage 
de pulverisation, avec I'application de la com- 
position de revetement de base a un point de 
I'ancien revetement de peinture qui se srtue 
plus pres de la zone endommagee que le point 
de depart de I'application lors du passage de 
pulverisation precedent, et, le cas 6cheant, 

d) en repetant l'6tape de procede (c) une ou 
piusieurs fois. 

6. Precede selon Tune quelconque des revendications 
' 1 a 5, caracterise en ce que la composition de reve- 
tement de base est appliquee sur les surfaces 
pourvues de I'ancien revetement de peinture, limi- 
trophes de la zone endommagee en 1 a 8, de pre- 
ference 2 a 4 passages de pulverisation. 

7. Procede seion I'une quelconque des revendications 
1 a 6, caracterise en ce que I'on travaille, lors de 
I'application de la composition de revetement de 
base a une pression d'entree du pistolet de pulveri- 
sation de 3,0 a 4,5 bar et/ou a I'aide d un pistolet de 
pulverisation ayant une largeur de buse de 1 .0 a 1 ,6 
mm. 

8. Procede selon I'une quelconque des revendications 
1 a 7, caracterise en ce que repaisseur de couche 
de film sec de la couche de base diminue dans un 
domaine de largeur comprise errtre 1 cm et 1 m de 
I'ancien revetement de peinture a une epaisseur de 
couche de film sec de 0 jim. 

9. Procede selon I'une quelconque des revendications 
1 a 8. caracterise en ce que la composition de reve- 
tement de finition transparente est appliquee sur 
les domaines revetus a I'aide de la composition de 
revetement de base, des surfaces pourvues d'un 
ancien revetement de peinture, jusqu'a atteindre 
une limite d'un ancien revetement de peinture. 

10. Procede selon I'une quelconque des revendications 
1 a 9, caracterise en ce que la composition de reve- 
tement de finition transparente est appliquee dans 
Tetape (4) d'une maniere allant en diminuant dans 
le domaine de I'ancien revetement de peinture. 
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1 1 . Procede selon I'une quelconque des revendications 
1 & 10, caracterise en ce que qu'avant I'applicaiion 
de la composition de revetement de base sur ta 
zone endommagee appretee ainsi que sur les sur- 
faces limitrophes, pourvues de Tancien revetement 5 
de peinture, Ton applique un agent de revetement 
exempt de pigments metallique et de pigment a 
effet. 
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